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@ Verfahren zur Herstellung eines Federtragers 
(57) Verfahren zur Montage eines Federtragers, umfassend 
einen Trager mit einem Federteller, wobei der Federteller 
mit einem tragenden Hulsenabschnitt in Wirkverbindung 
steht, der in Achsrichtung des Tragers verlauft und sich 
axial zumindest mittelbar am Trager abstutzt, wobei der 
Federteller in Abhangigkeit einer Federkraft einer Feder, 
die sich auf dem Federteller abstutzt in seiner axialen 
Stellung zum Trager fixiert wird, wobei nach dem Mefc- 
vorgang fur die Axialeinstellung zur Fixierung des Feder- 
tellers ein Pragewerkzeug eine radiale Arbeitsbewegung 
ausubt und damit eine Formschluftverbindung zwischen 
dem Trager und dem Hulsenabschnitt des Federtellers 
herstellt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verf ahren zur Herstellung eines 
Federtragers entsprechend dem Oberbegriff von Patentan- 
spruch I. 

Ein solcher Federtrager in der Ausfiihrung eines Feder- 
beins ist aus der DE 37 30 177 Al bekannt. Bei diesem Fe- 
derbein wird der Federteller verdreht, so daB gestuft ange- 
ordnete Rastmittel eingreifen. Das Verdrehen des Federtel- 
lers kann insbesondere bei einer bewuBt eingesetzien 
Schragstellung zur Kompensation der Federkrafte den 
Nachteil mil sich bringen, daB die konstruktiv oplimale 
Schragstellung nach einer Axialversteilung eines Federtel- 
lers nicht eingenommen wird mit der Folge, daB die ange- 
strebte Kompensation nicht mehr erreicht wird. Ahnliches 
gilt fur den Fall, wenn Federn mit bogenformiger Langs- 
achse zur Anwendung kornmen, die ebenfalls eine Quer- 
kraftkompensation bewirken. MuB der Federteller verdreht. 
werden, so ist eine'Mitnahme der Feder durch den Federtel- 
ler nicht ausgeschlossen, so daB die Querkraftkorapensation 
nicht mehr gewahrleistet ist. 

Aus der DE-AS 10 09 442 ist ein Federtrager mit einem 
ersten und einem zweiten Trager bekannt, wobei mindestens 
ein Federteller axial Yerstellbar ausgefuhrt ist, so daB die Fe- 
derspannung der Feder zwischen den Federtellern verander- 
bar ist. Es sind Rastmittel zwischen dem Trager und dem 
verstellbaren Federteller wirksam, die zur Axialversteilung 
gelost werden konnen, so daB der Federteller unabhangig 
von den Rastmitteln von einer beliebigen Lage in eine an- 
dere bewegt werden kann. Nachteilig an dem Federtrager 
ist, daB bei der Verstellung der Stellscheibe die Schraube im 
Federteller eingedreht und, was ganz wichtig ist, bei der 
Verstellung der Stellscheibe gehalten werden, um ein Mit- 
drehen des Federtellers iiber die Schraube zu vermeiden. 

Die DE-PS 40 21 314 zeigt eine Art der Befestigung, bei 
der die Befestigung durch eine Schraubverbindung sicher- 
gestellt wird. In diesem Falle ist die zentrale Bohrung des 
Federtellers mit einem Innengewinde versehen. Das gieiche 
Gewinde befindet sich auf dem Dampferrohr, so daB der Fe- 
derteller stufenlos einjustiert werden kann. Zur Sicherung 
wird eirie Mutter gegengekontert. Diese Ausfuhrungsform 
laBt die beschriebene Federteilerproblematik hinsichtlich 
der Querkraftkompensation unberiicksichtigt. Dieselbe 
Schrift stellt in der Fig. 4 eine Ausfuhrungsform dar, bei der 
der Federteller von einem Sprengring gehalten wird, der in 
einer von mehreren Ausnehmungen im Dampferrohr ange- 
ordnet ist. Damit kann der Federteller gestuft in seiner Lage 
eingestellt werden. 

In der DE-OS 26 56 707 werden mehrere Varianten von 
Federteilerhaiterungen beschrieben, wobei insbesondere die 
Ausfiihrung nach Fig. 7 eine Moglichkeit darstellt, bei der 
der Federteller axial verschoben werden kann, ohne daB fur 
die Verschiebebewegung eine Rotationsbewegung vom Fe- 
derteller ausgefuhrt werden muG. Ein profiiierter Hulsenab- 
schnitt in Verbindung mit einem einstuckigen Haltering in 
der Ausfiihrung eines Spreng- oder Sicherungsringes uber- 
nimmt die Haltefunktion fur den Federteller. Bei Fahrzeu- 
gen mit Breitreifen stellt sich das Problem der Verstellarbeit 
ein. Der durch die Reifen stark eingeschrankte Arbeitsraum 
im Radkasten erschwert den Zugang fur ein Werkzeug, das 
den Sicherungsring aus dem Profil entfemt. pabei kann man 
den Sicherungsring radial aus den Sicken Ziehen, wobei zu- 
mindest der Radius der Sicke als Arbeitsweg zur Verfugung 
stehen muB. Alternauv kann man auch uber ein Spreizwerk- 
zeug den EingrifY des Sicherungsringes losen. Fur beide 
Vorgehensweisen steht bei ungiinstigen Raumverhaltnissen 
nicht geniigend Arbeitsraum zur Verfugung. 

Die DE43 40 494 Al beschreibt einen Federtrager, um- 



fassend einen ersten Trager mit einem Federteller und einen 
zweiten Trager mit einem Federteller, wobei mindestens ein 
Federteller axial verstellbar ist, so daB die Federspannung 
einer Feder zwischen den Federtellern veranderbar ist, Rast- 

5 mittel, die zwischen dem verstellbaren Federteller und dem 
zugehorigen Trager wirksam sind. wobei die Rastmittel zur 
Axialversteilung des Federtellers gelost werden, so daB der 
Federteller bei der Axialversteilung unabhangig von den 
Rastmitteln von einer beliebigen Lage in eine andere ver- 

10 drehfrei bewegt wird und in dieser Position die Rastmittel 
arretiert werden, daB die Rastmittel aus einem profilierten 
Hulsenabschnitt des Tragers und einem in das Profil einrast- 
baren Haltering bestehen, wobei der Haltering mehrrach ge- 
teilt und als Winkelring ausgefuhrt ist und der Federteller ei- 

15 nen Rohrkorper aufweist, der den Haltering im Profil kam- 
mert, wobei am Rohrkorper des Federtellers mehrere am 
Umfang verteilte Nasen ausgefuhrt sind, die in entspre- 
chende Ausnehmungen des Halteringes eingreifen. Diese 
Ausfuhrungsform eines Federtragers ermoglicht nur eine 

20 gestuftc Einstellung des Federtellers. 

Haufig werden die beschriebenen Federtrager bei Sport- 
wagen eingesetzt, die fiir jedes Rennen hinsichtlich der 
Fahrzwerksabstirnmung neu eingestellt werden. Auch bei 
konventionellen Fahrzeugen besteht das Bediirfnis nach ho- 

25 heneinstellbaren Federtellern bei Federtragern, um die Fe- 
derkrafttoleranzen der am Federtrager angreifenden Feder 
iiber eine geanderte Vorspannung ausziigleichen oder auch. 
wenn Fahrzeuge eine umfangreiche Zusatzausstattung auf- 
weisen konnen, und dem entsprechend Schwankungen beim 

30 Fahrzeuggewicht auftritt, daB die Niveaulage des Fahrzeugs 
beeinfluBt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verf ahren 
fur die Montage eines hohenverstellbaren Federtragers zu 
realisieren, die moglichst einfach und kostengiinstig ist und 
35 das Ziel hat, eine einmalige Einstellung der Federteller zu 
ermoglichen. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB 
nach dem MeBvorgang fur die Axialeinstellung des Feder- 
tellers zur Fixierung ein Pragewerkzeug eine radiate Ar- 
40 beitsbewegung ausubt, und damit eine FormschluBverbin- 
dung zwischen dem Trager und dem Hulsenabschnitt des 
Federtellers herstellt. Mit diesem Verfahren sind mehrere 
Vorteile verbunden. Zum einen ist es nicht notwendig, zu- 
satzliche Sicherung s mittel fiir den Federteller bzw. die Posi- 
45 tionierung des Federtellers einzusetzen. Des weiteren kann 
ein Hobbybastler keine Veranderung an der Lage des Feder- 
tellers relativ zum Trager vornehmen. Eine mit einem Prage- 
werkzeug hergestellte FormschluBverbindung kann zudem 
sehr hohe Axialkrafte aufnehmen. 
50 GemaB einem vorteilhaften Unteranspruch wird der Fed- 
ertrager vor der Montage mit dem Federteller mit minde- 
stens einem FormschluBprofil versehen. Der Vorteil dieser 
MaBnahme liegt darin, daB zum einen der Umformaurwand 
fur das Pragewerkzeug bei der Herstellung der erfindungs- 
55 gemaBen FormschluBverbindung geringer ist. Ein nicht aus- 
zuschlieBender Verzug des Tragers wird minimiert 

Es ist vorgesehen, daB die Arbeitsbewegung des Profil- 
werkzeugs von radial auBen nach radial innen bezogen auf 
den Federtrager ausgefuhrt wird. Dadurch besteht die Mog- 
60 lichkeit, daB der Federtrager bis auf die Montage des Feder- 
tellers vollstandig montiert ist. Insbesondere bei einem Fed- 
ertrager in der Ausfuhrungsform eines Federbeins mit einer 
axial beweglichen Kolbenstange, einem Kolben und einer 
Kolbenstangenfuhrung ergeben sich Vorteile fiir die weitere 
65 Montage, da ein bereits montierter Federteller fiir die Hand- 
habung im FertigungsprozeB nachteilig ware. Im Hinblick 
auf eine einfache Vorrichtung zur Ausiibung des erfindungs- 
gemiiBen Verfahrens weist der Hulsenabschnitt eine Lange 
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auf, die mindcstens so groB ist wic der maximal vorgesehene 
Verschiebebereich des Federtellers. Die Vorrichtung verein- 
facht sich ganz wesentlich, da das Pragewerkzeug nur eine 
radiale aber keine axiale Arbeiisbewegung ausfuhren muB, 
urn die FormschluBbewegung an der vorgesehenen Stelle 
ausfuhren zu konnen. 

Des weiteren kann der Federteller als ein mehrteiliges 
Bauteil ausgefuhrt sein, wobei der Hulsenabschnitt ein ei- 
genstandiges Bauteil darstellt, an dem eine Stutzflache ftir 
den eigentLichen Federteller angeformt ist. Es laBt sich eine 
Massenreduzierung des Federtellers erreichen, da die Ge- 
staltungsfreiheit. fur den Federteller insgesamt vergroBert 
wird. Im ubrigen konnen der Federteller und der Hulsenab- 
schnitt hinsichtlich der Materialstarke und des Werkstoffs 
gezielt ausgewiihlt werden. 

GemaB einem vorteilhaften Unteranspruch wird die 
ForrnschluBverbindung von rnehreren, in Urnfangsrichtung 
abschnitLsweise angeordneten Formschliissen gebildet. Da- 
mit wird unter alien Betriebsbedingungen sichergestellt, daB 
der Federteller keine Relativbewegung in Urnfangsrichtung 
zum Trager ausfuhren kann. 

Bei Federtragem mit sehr dunnwandigen Tragern, oder 
wenn die Innenwandung des Tragers eine Fuhrung darstellt, 
wird auf dem Trager vor der Montage des Federtellers ein 
Tragring auf gefadelt, der mit dem Federteller die Forrn- 
schluBverbindung eingeht. Als ein konkretes Anwendungs- 
beispiel ist ein Einrohrschwingungsdampfer zu nennen. 

Fiir die Befestigung des Tragrings auf den Trager beste- 
hen mehrere Moglichkeiten. So kann der Tragring mit dem 
Federtrager verse hweiBt werden. Alternativ besteht die 
Moglichkeit, daB fiir die axiale Befestigung des Tragrings 
ein Sicherungsring auf den Trager raontiert wird. Man kann 
in den Tragern auch mindestens eine Sicke einformen, in die 
der Tragring mit mindestens einem, zumindest abschnitts- 
weise ausgefuhrtem Vorsprung eingreifl. Bei einem Trag- 
ring aus einem metallise hen Werkzeug, der eine elastische 
Aufweitbewegung ausfuhren muB, wird der Tragring mit ei- 
nem Axialschlitz versehen. 

Man kann den Tragring auch mit einer umlaufenden Nut 
an seiner Innenwandung versehen, in die mindestens ein ab- 
schnittsweise ausgefuhrter Vorsprung des Tragers eingreift. 

Anhand der folgenden Figurenbeschreibung soil die Er- 
findung naher erlautert werden. 

Es zeigt: 

Fig. 1 Federtrager mit einem angeschweiBten Tragring; 

Fig. 2 Federtrager mit einem Tragring, gestiitzt auf einen 
Sicherungsring; 

Fig. 3 und 4 Federtrager mit einem Haltering, der von ei- 
nem Vorsprung in einer Sicke des Tragers gehalten wird. 

Die Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einem Federtrager 1, 
wie er beispielswcise bei einem Kraftfahrzeug in einem 
Fahrwerk eingesetzt wird. 

Der Federtrager 1 umfaBt einen Trager 3, der rohrformig 
ausgebildet ist. Auf den Trager 3 ist ein Federteller 5 aufge- 
fadelt, der eine Feder z. B. eine Fahrzeugtragfeder 13 tragt. 
Der Federteller 5 steht iiber eine Stutzfiache 15 mit einem 
Hulsenabschnitt 7 in Wirkverbindung. Der Hulsenabschnitt 
7 hat dieselbe axiale Ausrichtung wie der Trager 3. 

An dem Trager 3 ist ein Tragring 11 iiber eine SchweiB- 
naht 17 befestigt. Der Tragring 11 ist auf der Arbeitshohe ei- 
nes symbolisch dargestellten Pragewerkzeugs 19 angeord- 
net. Der Hulsenabschnitt 7 hullt den Tragring 11 im wesent- 
lichen ein. 

Zur Hbheneinstellung des Federtellers 5 wird in einer 
nicht dargestellten Vorrichtung der Trager 3 mit dem bereits 
angeschweiBten Tragring 11 axial fixiert AnschlieBend wird 
der Hulsenabschnitt auf den Tragring gefadelt, dem sich der 
Federteller 5 ar.se hi ieBt. Danach wird die Feder 13 montiert, 
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die den Federteller axial vorspannt. Gegen die Kraft der Fe- 
der wird eine Einstellkraft in der Figur, symbolisch durch ei- 
nen Kraftvektor F dargestellt, aufgebracht. Dadurch ver- 
schiebt sich der Hulsenabschnitt zusammen mit dem Feder- 
5 teller 5 axial, wobei sich der Ab stand z wise hen dem Feder- 
teller 5 und dem Tragring 11 vergroBern kann. Nach dem 
Einstellvorgang wird ein Pragewerkzeug 19 mit einer radia- 
len Arbeitsbewegung in den Hulsenabschnitt 7 getrieben, 
wodurch eine ForrnschluBverbindung 9 zwischen dem Tra- 
10 ger 3 iiber den Tragring 11 erzeugt wird. Fur den Einstell- 
vorgang ist der Hulsenabschnitt 7 deutlich langer ausgefuhrt 
als die Hone des Tragrings 11, namlich urn einen moglichen 
Verschiebebereich 7a. 

Bei einem Federtrager in der Anwendung bei einem Fahr- 
15 zeug, wird zur Fixierung des Tragers die Fahrzeugachse re- 
lativ zum Fahrzeugaufbau fixiert, wobei eine bestimmte Ni- 
veaulage des Fahrzeugaufbaus eingestellt wird. Danach er- 
folgt die Messung und Einstellung des Federtellers 5 mit der 
anschlieBenden Arbeitsbewegung des Pragewerkzeugs fur 
20 die ForrnschluBverbindung. Bei Anwendung dieses Monta- 
geverfahrens fiir einen Federtrager werden die durch stark 
unterschiedliche Ausstattungsvarianten, aber auch Schwan- 
kungen hinsichtlich der Federkraft der Fahrzeugtragfeder 13 
auftretenden Toleranzen, zuverlassig ausgeglichen. Dabei 
25 wird iiber die Lange des Hulsenabschnitts der mogliche Ver- 
schiebebereich 7a bzw. der mogliche Toleranzbereich der 
Federtellerlager bestimmt. 

In der Fig. 1 sind der Federteller 5 und der Hulsenab- 
schnitt 7 jeweils als ein selbstandiges Bauteil ausgefuhrt. 
30 Selbstverstandlich kann man bei entsprechenden Abmes- 
sungen auch einen einteiligen Federteller vorsehen. 

Die Fig. 2 ist bis auf die Anbindung des Tragrings 11 am 
Trager 3 identisch mit der Fig. 1. Abweichend wird ein Si- 
cherungsring 21 eingesetzt, der in einer umlaufenden Nut 
35 des Tragers 3 gekammert ist. Man kann bei dieser Ausfuh- 
rungsform den Federteller 5 bzw. den Hulsenabschnitt 7 
vom Trager 3 entfernen, doch wird sich durch die Kraft der 
Feder 13 nach einer Demontage die alte Stellung des Feder- 
tellers wieder einstellen. 
40 Die Fig. 3 und 4 zeigen eine Ausfuhrungsform, bei der 
zwischen dem Trager 3 und dem Haltering U jeweils eine 
aus einer Sicke 23 und einem Vorsprung 25 gebildeten Hal- 
teverbindung besteht. Dazu ist in der Fig. 3 im Trager 3 die 
Sicke 23 eingeformt. Zur Montage des Halterings 11 ist ein 
45 Axialschlitz 27 vorgesehen, der eine radiale Aufweitbewe- 
gung des Tragrings zulaBt damit wenigstens eine Vorsprung 
25 des Tragrings auf den Trager 3 gefadelt, und in die Sicke 
23 des Tragers einschnappen kann. 

In der Fig, 4 wird der Tragring, der die Sicke 23 aufweist, 
50 auf den Trager 3 auf gefadelt, bis eine vorbestimmte Position 
des Halterings 11 in etwa erreicht ist. Danach wird von ra- 
dial innen nach radial auBen iiber ein nicht dargestelltes Um- 
formwerkzeug ein Vorsprung in den Trager 3 gedruckt, der 
von der Sicke 23 des Halterings aufgenommen wird. Damit 
55 ist der Haltering fiir das weitere Montageverfahren des Fe- 
dertellers 5 befestigt. 

Es bleibt noch anzumerken, dafi der Teil der ForrnschluB- 
verbindung, der im Haltering notwendig ist, bereits vbr der 
Montage des Hulsenabschnitts 7 ausgefuhrt sein kann, um 
60 den Umformvorgang fur das Pragewerkzeug 19 zu minirnie- 
ren. 

Paten tanspruche 

65 1. Verfahren zur Montage eines Federtragers, umfas- 

send einen Trager mit einem Federteller, wobei der Fe- 
derteller mit einem tragenden Hulsenabschnitt in Wirk- 
verbindung steht, der in Achsrichtung des Tragers ver- 
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Jauft und sich axial zumindest mittclbar am Trager ab- 
stutzt, wobei der Federteller in Abhangigkeit einer Fe- 
derkraft einer Feder, die sich auf dem Federteller ab- 
stiitzt, in seiner axialen Stellung zum Trager fixiert 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Mel3- 5 
vorgang fur die Axialeinstellung des Federtellers (5) 
zur Fixierung ein Pragewerkzeug (19) eine radiale Ar- 
beitsbewegung ausiibt und damit eine ForrnschluBver- 
bindung (9) zwischen dem Trager (3) und dem Hiilsen- 
abschnitt (7) des Federtellers (5) herstellt. L0 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Federtrager (1) vor der Montage mil dem 
Federteller (5) mil mindestens einem FormschluBprofll 
fur die FormschluBverbindung (9) versehen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 15 
net, daB die Arbeitsbewegung des Profilwerkzeugs (19) 
von radial auBen nach radial innen bezogen auf den 
Federtrager (1) ausgefiihrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Hulsenabschnitt (7) eine Lange aufweist, 20 
die mindestens so groB ist wie der maximal vorgese- 
hene Verse hiebebereich (7a) des Federtellers (5). 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Federteller (5) als ein mehrteiliges Bauteil 
ausgefiihrt wird, wobei der Hulsenabschnitt (7) ein ei- 25 
genstandiges Bauteil darstellt, an dem eine Stutzflache 
(IS) fur den eigentlichen Federteller (5) angeformt ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die FormschluBverbindung (9) von mehreren 

in Urnfangsrichtung abschnittsweise angeordneten 30 
Formschlussen gebildet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB dem Trager (3) vor der Montage des Federtel- 
lers (5) ein Tragring (11) aufgefadeit wird, der mit dem 
Federteller (5) die FormschluBverbindung (9.) eingeht. 35 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Tragring (11) mit dem Trager (3) ver- 
schweiBt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB fur die axiale Befestigung des Tragrings (11) 40 
ein Sicherungsring (21) auf dem Trager (3) montiert 
wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB in dem Trager (3) mindestens eine Sicke (23) 
eingeformt wird, in die der Tragring (11) mit einem zu- 45 
mindest abschnittsweise ausgefuhrtem Vorsprung ein- 
greift. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Tragring (11) mit einem Axialschlitz 
(27) versehen wird, der eine elastische Aufweitbewe- 50 
gung des Tragrings ermoglicht. 

12. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Tragring (11) mit einer umlaufenden Nut 
versehen wird, in die mindestens ein abschnittsweise 
ausgefuhrter Vorsprung (25) des Tragers (3) eingreift. 55 
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